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STAAR DEVELOPMENT COMPAN Y S.A. - BRUXELLES - BELQIQUE 

SYSTESS D'EMSALLAGE POUR DOSE INDIVIDUELLE D' ALIMENTS 
POUP BEBES. 

Pour de nombreux aliments pour bib es, demandant 
une preparation par doses individuelles, il serait fort avanta- 
geux de pouvoir disposer d'un conditionnement Stanche, simple 
et tres fonetionnel, qui perraettrait de stocker, milanger, 
Iventuellement chauffer etlibSrer la nourriture par un syste- 
me pouvant etre manipull comme une unite, 

Le systeme serait particulierement interessant 
pour les concentres ou aliments dlshydratls & mllan E er a une 
dose d'eau, laque lie dans de nombreuses parties du monde, n'est 
pas toujour* disponible dans un Stat de salubrite* suffisante. 

On aupnente de beauooup les temps de conservation 
lorsque des ingredients sont consents slparls et mllan^s 
seulement au moment de la consommation. 

Le but de la prlsente invention est de proposer 
des moyens pour realiser un emballaee unitaire permettant de 
garder, isolls d'une ouverture de sortie, un ou des in^rldients 



ao-posar.t une dose de nourriture pour bebes, jusqu'au nanent 
de la eonsommation. des moyens sont prevus pour que la nourri- 
ture puisse etre absorbee directeme.it par l'ouverture de 

sortie. , .„ 

Pour realiser ces buts, les raoyens proposes consis- 
tent essentielleme.nt en deux parties de film de matiere plas- 
tique dent l'une est formee ou thermoformee afin de realiser 
la, ou les cavites pouvant contenir les ingredients, compre- 
nant generalement une dose d'eau, et une sortie en forme de 
t6ti.ie, 1' autre partie etant soudee a la premiere de fagon a 
venir operculer et isoler momentanement les cavites entre elles 
et entre l'ouverture de sortie. 

Afin de bien faire comprendre 1' invention on a£- 
crira ci-apres un exemple non-limitatif . 

La FIO. I roontre une coupe de la vue en plan de 
la FIG 2 represent**" une unite composee d'une piece I en 
*atiere plastique thermofonaee et d'un film de matiere plas- 
tique plane 2 soudS a celle-ci, sur le pourtour et entre les 
cavitls, et l'ouverture de sortie, afin d'operculer et isoler 
les cavites 3-1-5 et l'ouverture 6 en forme de tetine. 

La cavite 3 contient, par exemple, un aliment 
deshydratS en poudre 7, et la cavite contient une dose d'eau 

sterile 3. . 

L'embout de sortie en forme de tetine 6 est mum 

d'un trou 9, et la bulle 5 contient de l'air. 

La poudre et l'eau sont sepals par une barriere 
rupturable 10, et la dose de liquide contenue dans la cavite «f 
est reliee a l'embout de sortie 6 par un conduit II ferme 
aussi, momentanement, par une barriere rupturable 12. 

Tous les composants sont done isolcs les uns aes 
autr*s, ainsi que de l'ouverture de sortie, et le conditionne- 
ment peut etre manipule comme une unite 6tanche, 



Lors de la consommation, ou pourra done appuyer 
manuellement sur la bulle €tanche 3* 

Lorsque la pression intSrieure de cette bulle 
devient suffisante, les parois des films I et 2, S l'enoroit 
de la barriSre 10, s'Ssartent par arrachement de la roatiSre 
soudee, et la poudre 7 peut se melanper 3. la dose d r eau ste- 
rile 8. 

Lorsque le melange est realise, on peut eventuel- 
lement chauffer l'unitg, par exenple au bain-marie, et au 
moment oQ on le d£sire, on peut appuyer manuellement sur la 
bulle 5* 

Lorsque la pression exercSe sur la bulle 5 
atteint un certain niveau, la barriere 13 situee entre la 
bulle et le conduit II s'ouvre, et en se soulevant entraine, 
dans son arrachement, la barriere 12, et le liquide peut passer 
de la cavite ft, par le conduit II, et atteindre 1 ? ouverture 
de sortie 9 par laquelle la nourriture peut etre absorbee. 

Pour realiser la soudure entre la piece thermo- 
formee I et le film 2 afin d'isoler de fason etanche les dif- 
ferent s elements et former les barrieres rupturables, on peut 
par exemple employer des film de mati§re plastique munis d f une 
fine couche de polyethylene qui perme.ttra une excellente sou- 
dure par fusion, rupturable aux endroits Stroits des barrieres* 

Lorsque la rupture des barrieres n'est pac reali- 
ses par une pression manuelle sur les cavites 3 ou ft, ou sur 
la bulle 5, on peut pre voir une rupture par traction nanuelle 
des barrieres 10 et 12 dans le sens des fleches 14-15 de la 
vue partielle de la FIG. 3. 

Dans ce cas, or. prevoit, par une partie thermo- 
formee supplgmentaire dans la piece I, a I'endroit ou £ proxi- 
mate des barrieres, et un thermoformage ou une patte soudee 
sur le film 2, epalement sur, ou a proximite des barri&res, 
afin qu'une traction manuelle sur ces protublrances arrache la 
soudure et annihile la barriere. 

On voit que la disposition des cavitSs du systeme 
permet de liberer uniquement la dose d'eau si on le desire. 



P7.VF.14DICATIONS 



I - Systeme de conditionneme.nt etanche pour 
dose i.ndividuelle d' aliments pour bebes, caracterise en ce que 
des moyens sont prevus pour realiser une unite composee ae 
2 parties formees ou thermoformees, superposeea et soudees 
de facon I realiser une ou des cavites destines a contenxr 
les aliments ou ingredients, comprenant en general une dose 
d'eau, et une sortie formant tetine, des moyens sent 
? our pouvoir melanger les composants, et des moyens sont prSvus 
pour liberer la nourriture vers 1'ouverture de sortie. 

2 - Suivant la revendication I, caracterxse en ce 
oue les moyens prevus pour pouvoir mSlanger les 
insistent en ce cue les soudures isolant les cavxtes *™» . 
forces les unes des autres soient rupturables. afxn ou'aussxtot 
qtt'un. Passion manuelle d'un certain niveau est exerc e sur 
June ou 1'autre cavites, la barriere les separant soxt annx- 

hU6e ' 3 - Suivant la revendication I, caracterise en ce 

cue les moyens prevus pour melanger les ingredients, consis- 
tent enToue L soudures isolant les cavites et 1'ouverture 
de' sortie thermoformees les unes des autres, soient ruptura- 
• 01 es a., que par une traction -^^^ \\ et 

liberSs vers 1'ouverture de scrtxe. 

k - Suivant les re vend i cat ions 1-5, caracterxse 
en ce que les moyens prevus pour lib6rer la nourriture vers 
Overture de sortie consiste en une cavite ou bulle thermo- 
formee entre 1'une des cavites et 1'ouverture de 
re de tetine, de facon ft ce que une pression manuelle su! fx 
sante applicuee sur cette bulle, annihile la soudure fcrmant 
B . mt . ml4 erl se ruturant, entraxne dans 

barriere a cet endroit, et qux, en se rwurw , 

son mouvement, la rupture e C alement de la barriere xsolant, 
jusou'a ce moment, la nourriture de 1'ouverture de sortxe. 



5 - Suivant la revendication 4, caracterisS en ce que 
les barriSres de la bulle et celle isolant la nourriture de^ 
1-ouvertura de sortie soient reunies a sensiblement 90 depres 
i.une de "i- autre, en forme de T, afin que le soulevement de 
l'une entraine automat inueraent 1' autre. 

6 - suiva.it les revendi cat ions 1-5. caracterise en ce 
que des moyens sont prevus pour que 1'ouverture de sortie en 
forme de tetine, puisse etre pliee ou puisse prendre automata- 
nuement une position angulaire differe.nte que celle de 1 en- 
semble du conditionneme.it. 

7 - Suivant la revendication 6, caracterise en ce que 
les moyens prevus pour que 1'ouVerture de sortie en forme de 
tetine puisse etre forcee dans une position anpulaire diffe- 
red par rapport a celle de 1'ensemble, consistent en des 
affaiblissements de la matiere thermoformSe. rainures ou plxs 
da ns la matiere plastique, entre le conduit de some en forme 
de tStine et le restant du conditio.meme.ot. 

8 - Suivant les re vend icat ions 1-5, caracterise en 
ce que des moyens sont prevus pour oue la partie de la piece 
dans laquelle est form6e le conduit de sortie en forme de te- 
tine. soit thermoformee de' fagon a presenter une mclinaison 
angulaire par rapport au restant du conditionneirent. 
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